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Beschreibung

[0001] Steckverbinder und zumindest ein Wellrohr, so-
wie ein Verfahren zum Herstellen einer solchen fluidi-
schen Einheit. Sowohl Wellrohre als auch Steckverbin-
der zum Verbinden zumindest zweier Komponenten, wie
beispielsweise zweier Medienleitungen oder einer Me-
dienleitung mit einem Aggregat, sind im Stand der Tech-
nik in unterschiedlichsten Ausführungsvarianten be-
kannt. Ein Steckverbinder wird z.B. als Spritzgussbauteil
gefertigt. Er kann sowohl als Steckerteil als auch als
Muffenteil ausgebildet sein. Ein endseitig an einer Me-
dienleitung oder einem Aggregat angeordneter Stecker-
teil wird dabei z.B. in ein endseitig an einer anderen
Medienleitung oder einem Aggregat angeordnetes Muf-
fenteil eingesteckt. Um den Steckerteil im Muffenteil zu
sichern, ist es ebenfalls bekannt, zumindest ein Halte-
element vorzusehen. Halteelemente sind ebenfalls in
unterschiedlichsten Ausgestaltungen bekannt, bei-
spielsweise aus der WO 2018/019421 A1. Zum Anord-
nen des Halteelements weist der Steckverbinder, insbe-
sondere in Form eines Steckerteils, zumindest einen
Aufnahmeabschnitt auf. Das dort aufgefügte Halteele-
ment dient zum lösbaren Halten des Steckerteils in dem
Muffenteil. Hierzu ist es ferner bekannt, das Halteele-
ment in zumindest einem Abschnitt radial aufweitbar
auszubilden, wobei zumindest ein Haltarm des Halte-
elements mit zumindest einer außenseitig auskragenden
Rastnase versehen ist, der zumindest eine Haltearm ein
freies Ende und ein am Halteelementkörper festes Ende
aufweist und in radialer Richtung bezüglich des Steck-
erteils federelastisch bewegbar ist zum Verrasten der
zumindest einen Rastnase an zumindest einer Verras-
tungsfläche oder einer Verrastungsöffnung des Muffen-
teils und zum Lösen von dieser.
[0002] Aus der EP 2431515 A1 ist ein Ablaufschlauch
für ein wassergespeistes Haushaltsgerät bekannt. Der
Ablaufschlauch, der als Wellschlauch ausgebildet ist,
wird im Blasverfahren hergestellt. Bei diesem Ferti-
gungsverfahren besteht die Möglichkeit, den Anschluss-
bereich mit zwei umlaufenden Nuten auszustatten, die
einen O-Ring zur Abdichtung und eine Sicherungsschei-
be zur Befestigung aufnehmen können.
[0003] Die klammerartig ausgebildete Sicherungs-
scheibe greift im gesteckten Zustand des als Anschluss-
hülse ausgebildeten Anschlussbereichs mit ihren innen
liegenden Schenkelbereichen in eine der an der An-
schlusshülse angeordneten umlaufenden Nuten ein.
[0004] Wellrohre dienen beispielsweise als äußere
Umhüllung zur thermischen Isolierung einer schlauch‑
oder rohrförmigen Medienleitung, wobei die Luft im Ab-
standsraum zwischen der Außenseite der Medienleitung
und der Innenseite des Wellrohres der thermischen Iso-
lierung des durch die Medienleitung strömenden Me-
diums, wie eines Fluids, dient. Ein solches Wellrohr kann
z.B. an eine außenseitige Isolierumhüllung eines Steck-
verbinders angebracht werden, beispielweise durch eine
form- oder stoffschlüssige Verbindung. Ebenfalls ist es

bekannt, ein solches Wellrohr beispielsweise über eine
Dornverbindung oder eine Schweißverbindung direkt mit
einem Steckverbinder zu verbinden Nach dem Verbin-
den von Steckverbinder und Wellrohr entsteht eine flui-
dische Einheit. Die fluidische Einheit aus Wellrohr und
damit verbundenem Steckverbinder, insbesondere in
Form eines Steckerteils, kann beispielsweise an ein
Aggregat, wie Batteriekühlplatten einer Fahrzeugbatte-
rie, insbesondere an deren Ein- oder Auslaufstutzen
durch Aufstecken befestigt werden.
[0005] Als nachteilig erweist es sich, dass bei der
erzeugten fluidischen Einheit zwischen dem Steckver-
binder und dem Wellrohr und/oder einer von diesem
umgebenen Medienleitung eine Schnitt‑ bzw. Verbin-
dungsstelle, nämlich in Form einer Dornverbindung oder
einer Schweißverbindung, vorgesehen ist, da diese die
hohen Anforderungen im Automotivebereich erfüllen
muss. Ferner sind die Kosten für die Herstellung von
Spritzgussbauteilen in Form von Steckverbindern und
deren Montage an einem jeweiligen Wellrohr bzw. einer
jeweiligen Medienleitung vergleichsweise hoch. Gerade
an Modulen zur Batteriekühlung einer Fahrzeugbatterie
befinden sich zahlreiche Zu‑ und Abläufe, so dass auch
die Anzahl an Steckverbindern, die dort befestigt werden,
vergleichsweise hoch ist und somit die entsprechenden
Kosten. Alle Schnittstellen zwischen Steckverbinder und
Medienleitung bzw. einem diese umgebenden Wellrohr
müssen aufgrund der auftretenden Drücke den hohen
Qualitätsanforderungen entsprechen.
[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine fluidische Einheit, umfassend zu-
mindest ein Wellrohr und zumindest einen Steckverbin-
der, sowie ein Verfahren zum Herstellen einer solchen
fluidischen Einheit zu schaffen, bei der bzw. dem die
Anzahl an Schnittstellen zwischen Steckverbinder und
Wellrohr deutlich vermindert wird, somit die Herstel-
lungskosten verringert und dennoch eine hohe Qualität
der erzeugten fluidischen Einheit sichergestellt werden
kann.
[0007] Die Aufgabe wird durch eine fluidische Einheit
nach Anspruch 1 gelöst, wobei der zumindest eine Steck-
verbinderprofilabschnitt ein Steckerteilprofilabschnitt ist
und zumindest einen Aufnahmeabschnitt zum Anordnen
eines Halteelements und zumindest einen Nutabschnitt
zum Anordnen eines Dichtelements aufweist, und be-
nachbart zu dem Aufnahmeabschnitt ein Übergangsab-
schnitt vorgesehen ist, an den sich der Wellrohrprofilab-
schnitt anschließt, wobei Wellrohr und Steckverbinder in
Form des Steckerteilprofilabschnitts einteilig durch Ext-
rudieren in einer Extrusionsvorrichtung ausgebildet sind,
ein Halteelement und ein Dichtring auf den oder die
endseitig am jeweiligen Wellrohrprofilabschnitt angeord-
neten Steckerteilprofilabschnitt(e) aufgefügt sind, der
Steckerteilprofilabschnitt einen endseitigen Abschnitt
mit einem Außendurchmesser, einen sich daran an-
schließenden, gegenüber dem endseitigen Abschnitt
leicht auskragenden Wulstabschnitt mit einem Außen-
durchmesser und im Anschluss an diesen den Nutab-
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schnitt aufweist, dessen Außendurchmesser deutlich
geringer als der Außendurchmesser des Wulstab-
schnitts und der Außendurchmesser des endseitigen
Abschnitts ist, benachbart zu dem Nutabschnitt der
Steckerteilprofilabschnitt einen Abschnitt aufweist, der
einen Außendurchmesser aufweist, der etwa dem Au-
ßendurchmesser des Wulstabschnitts entspricht, der
Aufnahmeabschnitt zum Anordnen des Halteelements
einen gegenüber seinen beidseitig benachbarten Ab-
schnitten reduzierten Außendurchmesser aufweist, so
dass Haltearme des Halteelements dort eingreifen und
sich in dem Aufnahmeabschnitt abstützen können, wo-
bei der Außendurchmesser des Aufnahmeabschnitts
etwa dem Außendurchmesser des Nutabschnitts ent-
spricht, und sich das Haltelement endseitig einerseits
auf dem dem Aufnahmeabschnitt benachbarten Ab-
schnitt, andererseits auf dem dem Aufnahmeabschnitt
benachbarten Übergangsabschnitt des Steckerteilprofi-
labschnitts abstützt. Für ein Verfahren nach Anspruch 8
zum Herstellen einer solchen fluidischen Einheit wird die
Aufgabe dadurch gelöst, dass ein Endlosrohr durch Ext-
rudieren geformt wird, das Abschnitte mit Wellrohrprofil
und zumindest einen Abschnitt mit zwei spiegelbildlich
zueinander ausgebildeten Steckverbinderprofilabschnit-
ten aufweist, dass das Endlosrohr entformt wird, und
dass das Endlosrohr im Bereich des zumindest einen
Abschnitts mit den beiden spiegelbildlich zueinander
ausgebildeten Steckverbinderprofilabschnitten zwi-
schen diesen in zumindest zwei fluidische Einheiten
mit jeweils zumindest einem Wellrohrprofilabschnitt
und zumindest einem endseitig einteilig daran angeform-
ten Steckverbinderprofilabschnitt getrennt wird.
[0008] Weiterbildungen der Erfindung sind in den ab-
hängigen Ansprüchen definiert. Dadurch wird eine flui-
dische Einheit geschaffen, die zumindest einen mit ei-
nem Wellrohr einteiligen Steckverbinder, somit eine ein-
teilige Einheit aus beiden, umfasst, so dass die Schnitt-
stelle zwischen Steckverbinder und Wellrohr hierdurch
entfällt. Durch das einteilige Ausbilden von Wellrohr und
Steckverbinder entfallen die Kosten für das separate
Ausbilden von Wellrohr und Steckverbinder einerseits
und andererseits die Kosten für das Verbinden der bei-
den miteinander. Nachdem keine stoffschlüssige oder
formschlüssige Verbindung zwischen Wellrohr und
Steckverbinder mehr vorzusehen ist, sondern beide ein-
teilig ausgebildet sind, können auch die hohen Qualitäts-
anforderungen, die insbesondere im Automotivebereich
herrschen, problemlos erfüllt werden. Aufgrund des ein-
teiligen Ausbildens von Steckverbinder und Wellrohr
bzw. Wellrohr und Steckverbinder entsteht die fluidische
Einheit, die zumindest einen Wellrohrprofilabschnitt an-
stelle eines separaten Wellrohres und zumindest einen
Steckverbindungsprofilabschnitt anstelle eines separa-
ten Steckverbinders umfasst.
[0009] Der Steckverbinderprofilabschnitt ist als Steck-
erteilprofilabschnitt ausgebildet, um in einen Muffenteil
als Gegenstück z.B. an einer anderen
[0010] Medienleistung einer anderen fluidischen Ein-

heit oder einem Aggregat durch Steckverbinden ange-
schlossen werden zu können. Das einteilige Ausbilden
von Wellrohr und Steckverbinder, in Form eines Steck-
erteilprofilabschnitts, erfolgt durch Extrudieren in einer
Extrusionsvorrichtung. Eine solche Extrusionsvorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens ist vorteilhaft
als Corrugator ausgebildet und weist in Axialrichtung
der Extrusionsvorrichtung zumindest zwei Profileinsätze
zum Ausbilden zumindest zweier Wellenprofilabschnitte
und zumindest einen Backeneinsatz mit einer zwei spie-
gelbildlich zueinander angeordneten Steckverbinderpro-
filabschnitten entsprechenden Innenprofilierung auf. Der
zumindest eine Backeneinsatz ist in Axialrichtung zwi-
schen den zumindest zwei Profileinsätzen zum Ausbil-
den der zumindest zwei Wellenprofilabschnitte anordbar
oder angeordnet. Der zumindest eine Backeneinsatz
und die Profileinsätze sind jeweils zumindest zweiteilig
und die jeweiligen zumindest zwei Teile zum Entformen
eines extrudierten Endlosrohres in Radialrichtung von-
einander trennbar ausgebildet. Bei einer als Corrugator
ausgebildeten Extrusionsvorrichtung wird über Saugfor-
men, also mittels Unterdrucks, das extrudierte Kunst-
stoffmaterial an die Innenprofilierung der Profileinsätze
angezogen, ebenso im Bereich der Backeneinsätze an
deren Innenprofilierung. Das Kunststoffmaterial legt sich
hierdurch an die jeweilige Innenprofilierung der Profilein-
sätze und Backeneinsätze an, so dass sich die ge-
wünschte äußere Formgebung von Wellrohr und Steck-
verbinderprofilabschnitten ergibt. Die Extrusionsvorrich-
tung umfasst somit Profileinsätze zum Ausbilden von
Wellenprofilabschnitten. Ferner dient der zumindest eine
Backeneinsatz dem Ausbilden der zwei spiegelbildlich
zueinander angeordneten Steckverbinderprofilabschnit-
te. Diese beiden Steckverbinderprofilabschnitte werden
nachfolgend voneinander getrennt. Das Endlosrohr kann
somit mehrere Abschnitte mit Wellrohrprofil und mehrere
Abschnitte mit den jeweils zwei spiegelbildlich zueinan-
der angeordneten Steckverbinderprofilen oder zumin-
dest einem Steckverbinderprofilabschnitt umfassen.
[0011] Nach dem Extrudieren eines derart ausgebilde-
ten Endlosrohres wird dieses entformt und in zumindest
zwei fluidische Einheiten mit zumindest einem endseitig
angeordneten Steckverbinderprofilabschnitt und zumin-
dest einem Wellrohrprofilabschnitt getrennt, wobei im
Bereich zwischen den beiden spiegelbildlich zueinander
ausgebildeten Steckverbinderprofilabschnitten die Tren-
nung erfolgt.
[0012] Ebenfalls ist es möglich, Anzahl und Position
der jeweiligen Steckverbinderprofilabschnitte entlang
dem Endlosrohr anwendungsspezifisch zu variieren,
so dass unterschiedlich lange fluidische Einheiten er-
zeugt werden können. Zu diesem Zweck können in vor-
gebbaren Abständen, die jeweils unterschiedlich sein
können, Backeneinsätze zum Erzeugen des zumindest
einen oder von zwei spiegelbildlich zueinander ange-
ordneten Steckverbinderprofilabschnitten benachbart
zu Profileinsätzen zum Formgeben von Wellenprofilab-
schnitten in der Extrusionsvorrichtung vorgesehen sein.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



4

5 EP 3 889 484 B1 6

[0013] Die Backeneinsätze mit einer den Steckverbin-
derprofilabschnitten entsprechenden Innenprofilierung
sind vorteilhaft zumindest zweiteilig ausgebildet und ra-
dial voneinander trennbar, um problemlos ein Entformen
des erzeugten Endlosrohres entlang seiner Längserstre-
ckung bzw. entlang seiner Länge zu ermöglichen. Dem-
entsprechend können zwei Teile eines Backeneinsatzes
über den Umfang des zu erzeugenden Endlosrohres
bzw. Steckverbinderprofilabschnitts hinweg vorgesehen
sein oder auch mehr als zwei Teile eines Backeneinsat-
zes. Beispielsweise können im Winkel von 180° zwei
Teile eines Backeneinsatzes oder im Winkel von 120°
drei Teile bzw. Segmente eines Backeneinsatzes oder im
Winkel von jeweils 90° vier Teile oder Segmentes eines
Backeneinsatzes vorgesehen sein. Ebenfalls ist es mög-
lich, eine ungleichmäßige Verteilung von Teilen oder
Segmenten eines Backeneinsatzes über den Umfang
des zu erzeugenden bzw. der zu erzeugenden Steckver-
binderprofilabschnitte(s) hinweg vorzusehen. Entspre-
chendes gilt für die Profileinsätze zum Erzeugen des
oder der Wellenprofilabschnitte der fluidischen Einheit
bzw. zuvor des zu formenden Endlosrohres.
[0014] Um ein problemloses Entformen in Öffnungs-
richtung der Extrusionsvorrichtung bzw. des Corrugators
vorsehen zu können, erweist es sich als vorteilhaft, den
zumindest einen Steckverbinderprofilabschnitt frei von
Hinterschnitten bezogen auf die Öffnungsrichtung aus-
zubilden. Wenn das Profil bzw. die Geometrie des Steck-
verbinderprofilabschnitts keinen Hinterschnitt aufweist,
ist ein problemloses Entformen in Öffnungsrichtung der
Extrusionsvorrichtung möglich.
[0015] Der zumindest eine Steckerverbinderprofilab-
schnitt weist zumindest einen Aufnahmeabschnitt zum
Anordnen eines Halteelements auf. Der Steckverbinder-
profilabschnitt weist ferner zumindest eine Nut zum An-
ordnen eines Dichtelements, insbesondere eines O-
Rings, auf. Der Aufnahmeabschnitt zum Anordnen eines
Halteelements weist einen gegenüber seinen beidseitig
benachbarten Abschnitten reduzierten Außendurch-
messer auf. Der Aufnahmeabschnitt kann außenseitig
durchgängig gleichmäßig glatt ausgebildet werden.
Ebenfalls ist es möglich, in Abständen insbesondere
ringförmige Erhebungen vorzusehen, wie eine Art Riffe-
lung, um einen besseren Halt des Halteelements auf der
Außenseite des Aufnahmeabschnitts zu ermöglichen.
Durch das Reduzieren des Außendurchmessers im Be-
reich des Aufnahmeabschnitts können Haltearme des
Halteelements dort eingreifen und sich in dem Aufnah-
meabschnitt abstützen.
[0016] Ferner ist es möglich, dass der Aufnahmeab-
schnitt zum Anordnen eines Halteelements zumindest
eine eine Verdrehsicherung ermöglichende Einrichtung
aufweist. Beispielsweise kann der Aufnahmeabschnitt
einen unregelmäßig geformten und/oder abgeflachten
und/oder mehreckigen Bereich aufweisen, der als Ver-
drehsicherungseinrichtung dient. Insbesondere eignet
sich hier ein mehreckiges oder zumindest einseitig ab-
geflachtes Ausbilden zumindest eines Bereichs des Auf-

nahmeabschnitts. Das Halteelement ist auf seiner Innen-
seite vorteilhaft mit einer entsprechend geformten, also
insbesondere abgeflachten oder mehreckigen, Formge-
bung versehen, so dass Flächen auf der Innenseite des
Halteelements auf entsprechende außenseitigen Flä-
chen des Aufnahmeabschnitts, also insbesondere einem
mehreckigen oder abgeflachten Bereich von diesem,
aufliegen können. Hierdurch kann die gewünschte Ver-
drehsicherung geschaffen werden.
[0017] Ferner ist es möglich, dass der Aufnahmeab-
schnitt zum Anordnen eines Halteelements mit zumin-
dest einer mit dem Halteelement zusammenwirkenden
Druckverriegelungseinrichtung versehen werden kann
oder ist, die ein Entriegeln des Haltelements bei im
Inneren der fluidischen Einheit anliegendem Druck ver-
hindert. Eine solche Druckverriegelungseinrichtung
kann beispielsweise zumindest ein von der Außenseite
des Aufnahmeabschnitts des Steckverbinderprofilab-
schnitts vorkragendes Element umfassen. Beispielswei-
se kann dieses stiftförmig oder als vorkragendes Ele-
ment, wie eine punktförmige Erhebung, ausgebildet sein.
Weiter vorteilhaft umfasst das Haltelement in diesem
Falle zumindest eine Öffnung, die insbesondere in zu-
mindest einem der Haltearme des Halteelements ange-
ordnet ist. Ist der Steckverbinderprofilabschnitt beispiels-
weise als Steckerteilprofilabschnitt ausgebildet und in
einen Muffenteil eingesteckt, ist es besonders dann,
wenn im Inneren der fluidischen Einheit beispielsweise
durch dort hindurchströmendes, unter Druck stehendes
Medium ein Druck anliegt, wichtig, den Steckerteilprofil-
abschnitt der fluidischen Einheit und ein Muffenteil einer
anderen Medienleitung oder eines Aggregats sicher an-
einander festzuhalten. Ist das Halteelement auf den Auf-
nahmeabschnitt des Steckerteilprofilelements aufge-
steckt, wird das Haltelement vorteilhaft bei im Inneren
der fluidischen Einheit anliegendem Mediendruck über
die Druckverriegelungseinrichtung, insbesondere die ein
oder mehreren am Aufnahmeabschnitt außenseitig vor-
kragenden Elemente, verriegelt und festgehalten. Durch
Druckbeaufschlagen der fluidischen Einheit wird eine
axiale Relativbewegung zwischen Halteelement und
Steckerteilprofilabschnitt hervorgerufen. Hierbei bewegt
sich der Steckerteilprofilabschnitt bzw. die fluidische Ein-
heit axial in Gegensteckrichtung, also entgegen der
Steckrichtung des Steckerteilprofilabschnitts aus dem
Muffenteil heraus, während das Halteelement z.B. axial
unverschieblich im Muffenteil fixiert ist. Zur Druckverrie-
gelung liegt das vorkragende Element auf der Außen-
seite des Aufnahmeabschnitts des Steckerteilprofilab-
schnitts aufgrund des Verschiebens des Haltelements
gegenüber dem Steckerteilprofilelement in Axialrichtung
der fluidischen Einheit außerhalb der entsprechenden
Öffnung in dem Halteelement. Hierdurch kann ein radia-
les Bewegen des oder der Haltearme des Halteelements
blockiert werden. Es ist somit vorteilhaft ein axiales Spiel
des Halteelements auf dem Aufnahmeabschnitt des
Steckerteilprofilabschnitts vorgesehen, so dass das vor-
kragende Element auf dem Aufnahmeabschnitt ausrei-
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chend weit von der zum Eintauchen des zumindest einen
vorkragenden Elements dienenden Öffnung im Halte-
element entfernt ist. Die Haltearme des Halteelements
befinden sich nicht in einer Löseposition, wenn sich das
zumindest eine vorkragende Element auf der Außen-
seite des Aufnahmeabschnitts des Steckerteils außer-
halb der Öffnung im Haltelement befindet. Durch die
Axialverschiebung zwischen der fluidischen Einheit
und dem Halteelement werden die vorkragenden Ele-
mente auf der Außenseite des Aufnahmeabschnitts des
Steckerteils aus dem Bereich der Öffnung oder der Öff-
nungen im Halteelement heraus verschoben und sper-
ren somit die Haltearme des Halteelements radial.
[0018] Die fluidische Einheit besteht vorteilhaft aus
einem extrudierbaren Material, wie beispielsweise zu-
mindest einem Polymermaterial. Insbesondere kann die-
se aus Polyamid, wie beispielsweise PA12, oder Poly-
propylen bestehen. Diese Materialien ermöglichen einer-
seits eine ausreichende Stabilität des zumindest einen
Wellrohrprofilabschnitts, anderseits eine ausreichende
Stabilität des zumindest einen Steckverbinderprofilab-
schnitts. Die fluidische Einheit eignet sich insbesondere
für eine Anwendung im Thermomanagement eines Fahr-
zeugs, wie beispielsweise im Bereich von Modulen zur
Batteriekühlung einer Fahrzeugbatterie. Der zumindest
eine Steckverbinderprofilabschnitt ist hierbei insbeson-
dere als Steckerteilprofilabschnitt ausgebildet und mit
dem Halteelement versehen, so dass eine fluidische
Verbindung mit Zu‑ und Abläufen, also Einlaufstutzen
und Auslaufstutzen, an Modulen zur Batteriekühlung,
wie beispielsweise Batteriekühlplatten, durch Steckver-
binden von Steckerteilprofilabschnitt und den entspre-
chend als Muffenteil ausgebildeten Einlaufstutzen und
Auslaufstutzen vorgesehen werden kann. Die an zumin-
dest einem Ende mit dem Steckverbinderprofilabschnitt
versehene fluidische Einheit wird vorteilhaft zunächst mit
dem Halteelement versehen und nachfolgend mit dem
zumindest einen Dichtelement, beispielsweise einem O-
Ring. Anschließend kann direkt ein Steckverbinden bei-
spielsweise mit einem Muffenteil, wie einem Einlaufstut-
zen oder einem Auslaufstutzen an einem Modul zur Bat-
teriekühlung einer Fahrzeugbatterie erfolgen. Somit ist
auch eine einfache, in wenigen Schritten durchführbare
Montage zahlreicher fluidischer Einheiten an mit einer
Vielzahl von mit Zu‑ und Abläufen versehenen Modulen
zur Batteriekühlung in einem Fahrzeug problemlos
möglich.
[0019] Zur näheren Erläuterung der Erfindung werden
im Folgenden Ausführungsbeispiele von dieser näher
anhand der Zeichnungen beschrieben. Diese zeigen in:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Detail-
ausschnitts eines erfindungsgemäßen Endlosroh-
res mit zwei Wellrohrprofilabschnitten und zwei spie-
gelbildlich zueinander ausgebildeten Steckverbin-
derprofilabschnitten, zum Ausbilden von erfindungs-
gemäßen fluidischen Einheiten,
Figur 2 eine perspektivische Ansicht einer erfin-

dungsgemäßen fluidischen Einheit mit einem Well-
rohrprofilabschnitt und einem einteilig dran endseitig
angeformten Steckverbinderprofilabschnitt in Form
eines Steckerteilprofilabschnitts,
Figur 3 eine perspektivische Ansicht zweier erfin-
dungsgemäßer fluidischer Einheiten mit jeweils zwei
endseitig angeordneten Steckverbinderprofilab-
schnitten, von denen zwei spiegelbildlich zueinan-
der ausgebildet und noch nicht voneinander ge-
trennt sind, und zwei Wellrohrprofilabschnitten,
Figur 4 eine Querschnittsansicht durch einen erfin-
dungsgemäßen Backeneinsatz einer erfindungsge-
mäßen Extrusionsvorrichtung zum Herstellen einer
erfindungsgemäßen fluidischen Einheit, wobei der
Backeneinsatz zum Formgeben zumindest eines
Steckverbinderprofilabschnitts dient,
Figur 5 bis 7 drei Montageschritte zum Montieren
eines Halteelements und eines Dichtrings auf der
fluidischen Einheit gemäß Figur 2,
Figur 8 eine Längsschnittansicht durch eine weitere
Ausführungsform einer mit Halteelement und Dicht-
ring versehenen erfindungsgemäßen fluidischen
Einheit, und
Figur 9 eine skizzenhafte Längsschnittansicht durch
eine erfindungsgemäße Extrusionsvorrichtung zum
Herstellen einer erfindungsgemäßen fluidischen
Einheit.

[0020] In Figur 1 ist eine perspektivische Ansicht eines
Detailausschnitts eines Endlosrohres 100 mit zwei Well-
rohrprofilabschnitten 101, 102 und einem zwischen die-
sen angeordneten Abschnitt 103 und zwei spiegelbildlich
zueinander ausgebildeten, aneinanderhängenden
Steckverbinderprofilabschnitten 104, 105 gezeigt. Die
beiden Steckverbinderprofilabschnitte 104, 105 gehen
ineinander über. Sie weisen die Formgebung von Steck-
erteilprofilabschnitten auf. Das Endlosrohr mit seinen
Wellrohrprofilabschnitten 101, 102 und den beiden
Steckverbinderprofilabschnitten 104, 105 ist als ein Teil,
also einteilig, ausgebildet.
[0021] Zum Erzeugen mehrerer fluidischer Einheiten 1
wird das Endlosrohr 100 in den jeweiligen Abschnitten
103 jeweils zwischen zwei Steckverbinderprofilabschnit-
ten 104, 105 getrennt. Dies ist durch einen Pfeil P1, der
auf eine Trennstelle 106 weist, in Figur 1 angedeutet.
Figur 2 zeigt die sich danach ergebende fluidische Ein-
heit 1 mit dem Wellrohrprofilabschnitt 102 sowie dem
endseitig einteilig daran angeformten Steckverbinder-
profilabschnitt 105. Dieser ist in der Ausgestaltung nach
Figur 2 als Steckerteilprofilabschnitt ausgebildet. Der
Steckerteilprofilabschnitt 105 weist einen endseitigen
Abschnitt 20 mit einem Außendurchmesser d1, einen
sich daran anschließenden, gegenüber dem endseitigen
Abschnitt 20 leicht auskragenden Wulstabschnitt 21 mit
einem Außendurchmesser d2, im Anschluss an diesen
einen Nutabschnitt 22 auf, dessen Außendurchmesser
d3 deutlich geringer als der Außendurchmesser d2 des
Wulstabschnitts 21 und auch als der Außendurchmesser
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d1 des endseitigen Abschnitts 20 ist. Benachbart zu dem
Nutabschnitt 22 weist der Steckerteilprofilabschnitt 105
einen Abschnitt 23 auf, der einen Außendurchmesser d4
aufweist, der etwa dem Außendurchmesser d2 des Wuls-
tabschnitts 21 entspricht, und einen Aufnahmeabschnitt
24 mit einem Außendurchmesser d5, der etwa dem Au-
ßendurchmesser d3 des Nutabschnitts 22 entspricht.
Benachbart zu dem Aufnahmeabschnitt 24 ist ein Über-
gangsabschnitt 25 vorgesehen, an den sich der Well-
rohrprofilabschnitt 102 anschließt. Der Übergangsab-
schnitt 25 weist einen Außendurchmesser d6 auf, der
etwa dem Außendurchmesser d4 bzw. d2 des Abschnitt
23 und des Wulstabschnitts 21 entspricht.
[0022] In Figur 3 sind zwei fluidische Einheiten 1 mit
jeweils endseitigen Steckerteilprofilabschnitten 104 bzw.
105 und dem noch nicht in zwei Steckerteilprofilabschnit-
te 2 getrennten Abschnitt 103 gezeigt. Anstelle eines
Endlosrohres 100 mit einer beliebigen Anzahl von Well-
rohrprofilabschnitten 101, 102 mit dazwischen angeord-
neten Steckverbinderprofilabschnitten bzw. an beiden
Enden des Endlosrohres 100 ausgebildeten Steckver-
binderprofilabschnitten 104 bzw. 105 können auch ledig-
lich ein oder zwei Wellrohrprofilabschnitte mit endseitig
einteilig daran angeformten Steckerteilprofilabschnitten
vorgesehen werden. Die Länge der jeweiligen Wellrohr-
profilabschnitte 101 bzw. 102 und auch der dazwischen
angeordneten Steckverbinderprofilabschnitte 104, 105
kann anwendungsspezifisch variiert werden. Insbeson-
dere ist es möglich, die Wellrohrprofilabschnitte 101 und
102 unterschiedlich lang auszubilden, um unterschied-
lich lange fluidische Einheiten 1 zu erzeugen, die jeweils
zumindest an einem Ende mit dem Steckverbinderprofil-
abschnitt 104 bzw. 105 versehen sind. Das andere Ende
des Wellrohrprofilabschnitts 101 bzw. 102 kann auch
ohne Steckverbinderprofilabschnitt ausgebildet werden,
so dass an einem solchen Ende beispielsweise ein se-
parat gefertigter Steckverbinder, beispielsweise in Form
eines separat gefertigten Muffenteils aufgedornt, ange-
schweißt oder anderweitig befestigt werden kann.
[0023] Zum Herstellen eines solchen Endlosrohres
100 dient eine Extrusionsvorrichtung 200, die auch als
Corrugator bezeichnet wird. Von einer solchen Extru-
sionsvorrichtung 200 ist in Figur 9 ein Ausschnitt gezeigt.
Dort sind zwei Profileinsätze 201, 202 mit einem dazwi-
schen angeordneten Backeneinsatz 203 gezeigt. Die
beiden Profileinsätze 201, 202 dienen dem Formgeben
des Wellenprofils der Wellrohrprofilabschnitte 101, 102,
während der Backeneinsatz 203 bezüglich seiner Innen-
profilierung 204 dem Außenprofil der Steckverbinder-
profilabschnitte 104, 105 entspricht. Gemäß dem in Figur
4 gezeigten Ausführungsbeispiel können in Umfangs-
richtung des zu erzeugenden Endlosrohres 100 zwei
Teile oder Segmente 205, 206 des Backeneinsatzes
203 und entsprechend jeweils auch zwei Teile oder Seg-
mente des ersten Profileinsatzes 201 und zwei Teile oder
Segmente des zweiten Profileinsatzes 202 vorgesehen
sein, um nach dem Extrudieren des Endlosrohres 100
dieses mühelos entformen zu können. Der zweiteilige

Backeneinsatz 203 ist in Figur 4 zu sehen, wobei die
Öffnungseinrichtung zum Entfernen durch den Doppel-
pfeil P2 angedeutet ist. Der Längsschnitt durch die bei-
den Teile 205, 206 des Backeneinsatzes 203 in Figur 4
liegt in Höhe der Profilierung zum Ausbilden eines der
beiden Nutabschnitte 22 des späteren Steckverbinder-
profilabschnitts 104 bzw. 105. Zum Unterstützen des
Anschmiegens bzw. Anlegens der insbesondere extru-
dierten Kunststoffmaterials an der Innenseite des Ba-
ckeneinsatzes 203 bzw. dessen Innenprofilierung 204
und auch der Profileinsätze 201, 202 und deren Innen-
profilierung 209 dient auf dieses wirkender Unterdruck,
der in Richtung der Innenseite des Backeneinsatzes 203
bzw. der Profileinsätze 201, 202 wirkt. Über Saugöffnun-
gen 207 und im Bereich der Innenprofilierung 204 ange-
ordnete Nuten 208 wird das Kunststoffmaterial in die
Innenprofilierung gesogen.
[0024] Wie Figur 9 weiter zu entnehmen ist, kann der
Backeneinsatz 203 problemlos in eine Corrugatorkette,
also zwischen jeweils zwei Profileinsätze 201, 202 zum
Ausbilden von Wellrohrprofilabschnitten 101, 102 zwi-
schengefügt werden. Somit ist ein problemloses Integ-
rieren von Backeneinsätzen 203 in eine Extrusionsvor-
richtung, wie die Extrusionsvorrichtung 200, zum Aus-
bilden von Endlosrohren 100 und, nachfolgend, fluidi-
schen Einheiten 1 möglich.
[0025] Auf den oder die endseitig am jeweiligen Well-
rohrprofilabschnitt 101,102 angeordneten Steckverbin-
derprofilabschnitt(e) bzw. Steckerteilprofilabschnitt(e)
104, 105 können, wie in dem Ablauf der Montageschritte
in Figur 5 bis Figur 7 gezeigt, ein Halteelement 3 und ein
Dichtring, hier in Form eines O-Rings 4, aufgefügt wer-
den. Die Richtung des Aufschiebens des Halteelements
3 und des O-Rings 4 ist in Figur 6 durch einen Pfeil P3
angedeutet. Das Halteelement 3 und nachfolgend der O-
Ring 4 werden in Richtung des PfeilsP3 auf das Ende des
Steckerteilprofilelements aufgeschoben, also zunächst
dessen endseitigen Abschnitt 20, danach den Wulstab-
schnitt 21 zur Positionierung im Nutabschnitt 22 hinweg
geschoben. Das Halteelement 3 ist nach der Montage
auf dem Steckerteilprofilabschnitt 105 im Wesentlichen
auf dessen Aufnahmeabschnitt 24 positioniert. Dies
kann auch Figur 8 entnommen werden. Endseitig stützt
sich das Haltelement 3 einerseits auf dem Abschnitt 23,
andererseits auf dem Übergangsabschnitt 25 des Steck-
erteilprofilabschnitts 105 ab.
[0026] Wie insbesondere Figur 8 entnommen werden
kann, die eine fluidische Einheit 1 mit Steckerteilprofil-
abschnitt 104 endseitig einteilig angeordnet an dem Wel-
lenprofilabschnitt 101 zeigt, lagern zwei Haltearme 30,
31 des Halteelements 3 im Aufnahmeabschnitt 24 des
Steckerteilprofilabschnitts 104, stützen sich auf dessen
Außenseite 26 mit ihren jeweiligen Rastnasen 32, 33 ab.
Ferner ist in Figur 8 ein radial steckbares Verriegelungs-
element 34 des Halteelements 3 erkennbar, das mit einer
endseitigen Rastnase 35 eines Sperrelements 36 den
Haltearm 30 untergreift und damit gegen ein radiales
Bewegen sperrt bzw. verriegelt. Das Sperrelement 36
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durchgreift eine Durchgangsöffnung 37 in Form eines
kleinen Fensters im Haltearm 30. In der in die Durch-
gangsöffnung 37 eingefügten Position hält sich die Rast-
nase 35 an dem die Durchgangsöffnung 37 umgrenz-
enden Rand des Haltearms 30 fest und sichert das Sperr-
element 36 und somit das radial steckbare Verriege-
lungselement 34 gegen ein ungewolltes Lösen aus der
Verriegelungsposition. In dieser Verriegelungsposition
können auch weitere Haltearme 38, 39 des Halteele-
ments 3, wie sie beispielsweise in den Figuren 6 und 7
zu sehen sind, gegen ein radiales Bewegen in Richtung
des Steckerteilprofilelements 104 gehindert werden, da
das radial steckbare Verriegelungselement 34 diese Hal-
tearme 38, 39 mit in Figur 8 und auch den Figuren 6 und 7
nicht gezeigten Sperrabschnitten hintergreifen kann.
[0027] Wie den Figuren 6 und 7 zu entnehmen ist,
weist der dort gezeigte Aufnahmeabschnitt 24 eine mit
dem Halteelement 3 zusammenwirkende Druckverrie-
gelungseinrichtung in Form eines vorkragenden Ele-
ments 40 auf. Hierdurch kann ein Entriegeln des Halte-
lements 3 bei im Inneren der fluidischen Einheit 1 anlie-
gendem Druck sicher verhindert werden. Das vorkragen-
de Element 40 ragt in eine Durchgangsöffnung 41 in dem
Haltearm 31 hinein bzw. durch diese hindurch. Durch
Druckbeaufschlagen der fludischen Einheit 1 wird eine
axiale Relativbewegung zwischen Halteelement 3 und
Steckerteilprofilabschnitt 104 hervorgerufen. Hierbei be-
wegt sich der Steckerteilprofilabschnitt 104 bzw. die flui-
dische Einheit 1 axial in Gegensteckrichtung, also ent-
gegen der Steckrichtung aus einem in Figur 8 nicht ge-
zeigten Muffenteil heraus, während das Halteelement 3
z.B. axial unverschieblich im Muffenteil fixiert ist. Zur
Druckverriegelung liegt das vorkragende Element 40
auf der Außenseite 26 des Aufnahmeabschnitts 24 des
Steckerteilprofilabschnitts 104, aufgrund des Verschie-
bens des Haltelements 3 gegenüber dem Steckerteil-
profilelement 104 in Axialrichtung der fluidischen Einheit
1, dann außerhalb der Durchgangsöffnung 41. Hierdurch
kann ein radiales Bewegen des Halteelements 3 einer
unter Mediendruck stehenden fluidischen Einheit 1 zu
Sicherheitszwecken blockiert werden.
[0028] Das Endlosrohr 100 und entsprechend die da-
raus gefertigten fluidischen Einheiten 1 mit Wellrohrpro-
filabschnitt 101 bzw. 102 und zumindest einem endseitig
daran angeordneten Steckerteilprofilabschnitt 104 bzw.
105 bestehen beispielsweise aus einem Polymermate-
rial, wie Polyamid, zum Beispiel PA12, oder Polypropy-
len. Grundsätzlich können auch andere Polymermate-
rialien, insbesondere auch unterschiedliche Polymerma-
terialien, zum Herstellen eines Endlosrohres 100 ver-
wendet werden.
[0029] Neben den im Vorstehenden beschriebenen
und in den Figuren gezeigten Ausführungsvarianten
von fluidischen Einheiten und Verfahren zu deren Her-
stellung können noch zahlreiche weitere vorgesehen
werden, insbesondere auch beliebige Kombinationen
der vorstehend genannten Merkmale, wobei jeweils
Wellrohr und Steckverbinder einteilig miteinander aus-

gebildet sind und die fluidische Einheit bzw. auch das
Endlosrohr, aus dem zumindest eine fluidische Einheit
herausgetrennt bzw. gebildet wird, zumindest einen
Wellrohrprofilabschnitt und zumindest einen Steckver-
binderprofilabschnitt, insbesondere Steckerteilprofilab-
schnitt, aufweist.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Fluidische Einheit
3 Halteelement
4 O-Ring
20 endseitiger Abschnitt
21 Wulstabschnitt
22 Nutabschnitt
23 Abschnitt
24 Aufnahmeabschnitt
25 Übergangsabschnitt
26 Außenseite von 24
30 Haltearm
31 Haltearm
32 Rastnase
33 Rastnase
34 radial steckbares Verriegelungselement
35 Rastnase
36 Sperrelement
37 Durchgangsöffnung
38 Haltearm
39 Haltearm
40 vorkragendes Element
41 Durchgangsöffnung
100 Endlosrohr
101 Wellrohrprofilabschnitt
102 Wellrohrprofilabschnitt
103 Abschnitt
104 Steckverbinderprofilabschnitt/Steckerteilprofil-

abschnitt
105 Steckverbinderprofilabschnitt/Steckerteilprofil-

abschnitt
106 Trennstelle
200 Extrusionsvorrichtung
201 erster Profileinsatz
202 zweiter Profileinsatz
203 Backeneinsatz
204 Innenprofilierung
205 erster Teil von 203
206 zweiter Teil von 203
207 Saugöffnung
208 Nut
209 Innenprofilierung
d1 Außendurchmesser von 20
d2 Außendurchmesser von 21
d3 Außendurchmesser von 22
d4 Außendurchmesser von 23
d5 Außendurchmesser von 24
d6 Außendurchmesser von 25

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



8

13 EP 3 889 484 B1 14

P1 Pfeil
P2 Doppelpfeil
P3 Pfeil

Patentansprüche

1. Fluidische Einheit (1), umfassend zumindest einen
Steckverbinder und zumindest ein Wellrohr, wobei
der zumindest eine Steckverbinder einteilig mit dem
zumindest einen Wellrohr ausgebildet ist und die
fluidische Einheit (1) zumindest einen Wellrohrprofil-
abschnitt (101,102) und zumindest einen einteilig
daran angeformten Steckverbinderprofilabschnitt
(104,105) aufweist,

wobei die fluidische Einheit ein Halteelement (3)
und einen Dichtring (4) aufweist, wobei der zu-
mindest eine Steckverbinderprofilabschnitt
(104,105) ein Steckerteilprofilabschnitt ist und
zumindest einen Aufnahmeabschnitt (24) zum
Anordnen des Halteelements (3) und zumindest
einen Nutabschnitt (22) zum Anordnen des
Dichtelements (4) aufweist,
und benachbart zu dem Aufnahmeabschnitt
(24) ein Übergangsabschnitt (25) vorgesehen
ist, an den sich der Wellrohrprofilabschnitt (102)
anschließt,
wobei Wellrohr und Steckverbinder in Form des
Steckerteilprofilabschnitts einteilig durch Extru-
dieren in einer Extrusionsvorrichtung ausgebil-
det sind, das Halteelement (3) und der Dichtring
(4) auf den endseitig an dem zumindest einen
Wellrohrprofilabschnitt (101, 102) angeordneter
Steckerteilprofilabschnitt aufgefügt sind,
der Steckerteilprofilabschnitt einen endseitigen
Abschnitt (20) mit einem Außendurchmesser
(d1), einen sich daran anschließenden, gegen-
über dem endseitigen Abschnitt (20) leicht aus-
kragenden Wulstabschnitt (21) mit einem Au-
ßendurchmesser (d2) und im Anschluss an die-
sen den Nutabschnitt (22) aufweist, dessen Au-
ßendurchmesser (d3) deutlich geringer als der
Außendurchmesser (d2) des Wulstabschnitts
(21) und der Außendurchmesser (d1) des end-
seitigen Abschnitts (20) ist,
benachbart zu dem Nutabschnitt (22) der Steck-
erteilprofilabschnitt (105) einen weiteren Ab-
schnitt (23) aufweist, der einen Außendurch-
messer (d4) aufweist,
der etwa dem Außendurchmesser (d2) des
Wulstabschnitts (21) entspricht, der Aufnahme-
abschnitt (24) zum Anordnen des Halteele-
ments (3) einen gegenüber seinen beidseitig
benachbarten Abschnitten (23, 25) reduzierten
Außendurchmesser (d5) aufweist, so dass Hal-
tearme (30, 31) des Halteelements (3) dort ein-
greifen und sich in dem Aufnahmeabschnitt (24)
abstützen, wobei der Außendurchmesser (d5)

des Aufnahmeabschnitts (24) etwa dem Außen-
durchmesser (d3) des Nutabschnitts (22) ent-
spricht, und
sich das Haltelement (3) endseitig einerseits auf
dem dem Aufnahmeabschnitt (24) benachbar-
ten weiteren Abschnitt (23), andererseits auf
dem dem Aufnahmeabschnitt (24) benachbar-
ten Übergangsabschnitt (25) des Steckerteil-
profilabschnitts (105) abstützt.

2. Fluidische Einheit (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Steckverbinderprofilabschnitt
(104, 105) frei von Hinterschnitten ist.

3. Fluidische Einheit (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die fluidische Einheit (1) aus einem Polymermaterial
besteht, insbesondere aus Polyamid, insbesondere
PA12, oder Polypropylen.

4. Fluidische Einheit (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Dichtelement ein O-Ring (4) ist.

5. Fluidische Einheit (1) nach einem der Ansprüche 1
bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufnahmeabschnitt (24) zum Anordnen eines
Halteelements (3) zumindest eine Einrichtung auf-
weist, die eine Verdrehsicherung ermöglicht, insbe-
sondere die Einrichtung ein unregelmäßig geformter
und/oder abgeflachter und/oder mehreckiger Be-
reich des Aufnahmeabschnitts (24) ist.

6. Fluidische Einheit (1) nach einem der Ansprüche 1
bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufnahmeabschnitt (24) zum Anordnen eines
Halteelements (3) mit zumindest einer mit dem Hal-
teelement (3) zusammenwirkenden Druckverriege-
lungseinrichtung versehbar oder versehen ist, die
ein Entriegeln des Halteelements (3) bei im Innern
der fluidischen Einheit (1) anliegendem Druck ver-
hindert.

7. Fluidische Einheit (1) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckverriegelungseinrichtung zumindest ein
von der Außenseite (26) des Aufnahmeabschnitts
(24) des Steckverbinderprofilabschnitts (104,105)
vorkragendes Element umfasst.

8. Verfahren zum Herstellen einer fluidischen Einheit
(1) nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- ein Endlosrohr (100) durch Extrudieren ge-
formt wird, das Abschnitte (101,102) mit Well-
rohrprofil und zumindest einen Abschnitt (103)
mit zwei spiegelbildlich zueinander ausgebilde-
ten Steckverbinderprofilabschnitten (104,105)
aufweist,
- dass das Endlosrohr (100) entformt wird, und
- dass das Endlosrohr (100) im Bereich des
zumindest einen Abschnitts (103) mit den bei-
den spiegelbildlich zueinander ausgebildeten
Steckverbinderprofilabschnitten (104,105) zwi-
schen diesen in zumindest zwei fluidische Ein-
heiten (1) mit jeweils zumindest einem Wellrohr-
profilabschnitt (101,102) und zumindest einem
endseitig einteilig daran angeformten Steckver-
binderprofilabschnitt (104,105) getrennt wird.

Claims

1. Fluidic unit (1), comprising at least one plug-type
connector and at least one corrugated pipe, wherein
the at least one plug-type connector is formed in one
piece with the at least one corrugated pipe, and the
fluidic unit (1) has at least one corrugated pipe profile
portion (101, 102) and at least one plug-type con-
nector profile portion (104, 105) moulded in one
piece thereon,

wherein the fluidic unit has a retaining element
(3) and a sealing ring (4),
wherein the at least one plug-type connector
profile portion (104, 105) is a plug part profile
portion and has at least one receiving portion
(24) for arrangement of the retaining element (3)
and at least one groove portion (22) for arrange-
ment of the sealing element (4),
and adjacent to the receiving portion (24) there
is provided a transition portion (25), which is
followed by the corrugated pipe profile portion
(102),
wherein the corrugated pipe and the plug-type
connector in the form of the plug part profile
portion are formed in one piece by extrusion in
an extrusion apparatus, the retaining element
(3) and the sealing ring (4) are joined to the plug
part profile portion arranged at the end of the
respective corrugated pipe profile portion (101,
102),
the plug part profile portion has a terminal por-
tion (20) having an outside diameter (d1), an
adjoining bead portion (21) having an outside
diameter (d2), which projects slightly relative to
the terminal portion (20), and, following the bead
portion, the groove portion (22), the outside
diameter (d3) of which is significantly smaller
than the outside diameter (d2) of the bead por-
tion (21) and the outside diameter (d1) of the

terminal portion (20),
adjacent to the groove portion (22) the plug part
profile portion (105) has a further portion (23)
which has an outside diameter (d4) which cor-
responds approximately to the outside diameter
(d2) of the bead portion (21),
the receiving portion (24) for the arrangement of
the retaining element (3) has an outside dia-
meter (d5) which is reduced compared to the
portions (23, 25) adjacent thereto on both sides,
so that retaining arms (30, 31) of the retaining
element (3) engage there and are supported in
the receiving portion (24), wherein the outside
diameter (d5) of the receiving portion (24) cor-
responds approximately to the outside diameter
(d3) of the groove portion (22), and
the retaining element (3) is supported at its ends
on the one hand on the further portion (23)
adjacent to the receiving portion (24) and on
the other hand on the transition portion (25),
adjacent to the receiving portion (24), of the plug
part profile portion (105).

2. Fluidic unit (1) according to claim 1,
characterised in that
the at least one plug-type connector profile portion
(104, 105) is free of undercuts.

3. Fluidic unit (1) according to any one of the preceding
claims,
characterised in that
the fluidic unit (1) consists of a polymer material, in
particular of polyamide, in particular PA12, or poly-
propylene.

4. Fluidic unit (1) according to any one of the preceding
claims,
characterised in that
the sealing element is an O-ring (4).

5. Fluidic unit (1) according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that
the receiving portion (24) for the arrangement of a
retaining element (3) has at least one means which
permits locking against rotation, in particular the
means is an irregularly shaped and/or flattened an-
d/or polygonal region of the receiving portion (24).

6. Fluidic unit (1) according to any one of claims 1 to 5,
characterised in that
the receiving portion (24) for the arrangement of a
retaining element (3) can be provided or is provided
with at least one pressure-locking device cooperat-
ing with the retaining element (3), which pressure-
locking device prevents the retaining element (3)
from being unlocked when pressure is acting in
the interior of the fluidic unit (1).
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7. Fluidic unit (1) according to claim 6,
characterised in that
the pressure-locking device comprises at least one
element which projects from the outside (26) of the
receiving portion (24) of the plug-type connector
profile portion (104, 105).

8. Method for producing a fluidic unit (1) according to
any one of the preceding claims,
characterised in that

- an endless pipe (100) is formed by extrusion,
which endless pipe has portions (101, 102) hav-
ing a corrugated pipe profile and at least one
portion (103) having two plug-type connector
profile portions (104, 105) which are formed
as mirror images of one another,
- the endless pipe (100) is demoulded, and
- the endless pipe (100) is separated in the
region of the at least one portion (103) having
the two plug-type connector profile portions
(104, 105) formed as mirror images of one an-
other, between those portions, into at least two
fluidic units (1) each having at least one corru-
gated pipe profile portion (101, 102) and at least
one plug-type connector profile portion (104,
105) moulded in one piece thereon at the end,
wherein the at least one plug-type connector
profile portion (104, 105) is a plug part profile
portion and has at least one receiving portion
(24) for the arrangement of a retaining element
(3) and at least one groove portion (22) for the
arrangement of a sealing element (4), and ad-
jacent to the receiving portion (24) there is pro-
vided a transition portion (25) which is followed
by the corrugated pipe profile portion (102),

wherein the corrugated pipe and the plug-
type connector in the form of the plug part
profile portion are formed in one piece by
extrusion in an extrusion apparatus,
a retaining element (3) and a sealing ring (4)
are joined to the plug part profile portion
arranged at the end of the respective cor-
rugated pipe profile portion (101, 102),
the plug part profile portion has a terminal
portion (20) having an outside diameter
(d1), an adjoining bead portion (21) having
an outside diameter (d2), which projects
slightly relative to the terminal portion
(20), and, following the bead portion, the
groove portion (22), the outside diameter
(d3) of which is significantly smaller than the
outside diameter (d2) of the bead portion
(21) and the outside diameter (d1) of the
terminal portion (20),
adjacent to the groove portion (22) the plug
part profile portion (105) has a further por-

tion (23) which has an outside diameter (d4)
which corresponds approximately to the
outside diameter (d2) of the bead portion
(21),
the receiving portion (24) for the arrange-
ment of the retaining element (3) has an
outside diameter (d5) which is reduced com-
pared to the portions (23, 25) adjacent
thereto on both sides, so that retaining arms
(30, 31) of the retaining element (3) engage
there and are supported in the receiving
portion (24), wherein the outside diameter
(d5) of the receiving portion (24) corre-
sponds approximately to the outside dia-
meter (d3) of the groove portion (22), and
the retaining element (3) is supported at its
ends on the one hand on the further portion
(23) adjacent to the receiving portion (24)
and on the other hand on the transition
portion (25), adjacent to the receiving por-
tion (24), of the plug part profile portion
(105).

Revendications

1. Unité fluidique (1), comprenant au moins un connec-
teur et au moins un tube ondulé, dans laquelle l’au
moins un connecteur est réalisé d’une seule pièce
avec l’au moins un tube ondulé, et l’unité fluidique (1)
présente au moins une section profilée de tube
ondulé (101, 102) et au moins une section profilée
de connecteur (104, 105) formée d’une seule pièce
sur celle-ci,

dans laquelle l’unité fluidique présente un élé-
ment de maintien (3) et une bague d’étanchéité
(4),
dans laquelle l’au moins une section profilée de
connecteur (104, 105) est une section profilée
de partie de fiche et présente au moins une
section de réception (24) destinée à agencer
l’élément de maintien (3) et au moins une sec-
tion de rainure (22) destinée à agencer l’élément
d’étanchéité (4),
et, de manière adjacente à la section de récep-
tion (24), une section de transition (25) est pré-
vue, à laquelle la section profilée de tube ondulé
(102) se raccorde,
dans laquelle le tube ondulé et le connecteur
sont réalisés sous la forme de la section profilée
de partie de fiche d’une seule pièce par extru-
sion dans un dispositif d’extrusion,
l’élément de maintien (3) et la bague d’étan-
chéité (4) sont assemblés par emboîtement
sur la section profilée de partie de fiche disposée
côté extrémité sur la section profilée de tube
ondulé (101, 102) respective,
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la section profilée de partie de fiche présente
une section côté extrémité (20) avec un diamè-
tre extérieur (d1), une section de bourrelet (21)
s’y raccordant, légèrement en porte-à-faux par
rapport à la section côté extrémité (20) avec un
diamètre extérieur (d2) et, dans le prolongement
de celle-ci, la section de rainure (22), dont le
diamètre extérieur (d3) est nettement inférieur
au diamètre extérieur (d2) de la section de bour-
relet (21) et au diamètre extérieur (d1) de la
section côté extrémité (20),
de manière adjacente à la section de rainure
(22), la section profilée de partie de fiche (105)
présente une autre section (23), qui présente un
diamètre extérieur (d4), qui correspond à peu
près au diamètre extérieur (d2) de la section de
bourrelet (21),
la section de réception (24) destinée à agencer
l’élément de maintien (3) présente un diamètre
extérieur (d5) réduit par rapport à ses sections
adjacentes de part et d’autre (23, 25) de telle
sorte que des bras de maintien (30, 31) de
l’élément de maintien (3) viennent en prise ici
et prennent appui dans la section de réception
(24), dans laquelle le diamètre extérieur (d5) de
la section de réception (24) correspond à peu
près au diamètre extérieur (d3) de la section de
rainure (22), et
l’élément de maintien (3) prend appui côté ex-
trémité d’une part sur l’autre section (23) adja-
cente à la section de réception (24) et d’autre
part sur la section de transition (25), adjacente à
la section de réception (24), de la section pro-
filée de partie de fiche (105).

2. Unité fluidique (1) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
l’au moins une section profilée de connecteur (104,
105) est dépourvue de contre-dépouilles.

3. Unité fluidique (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
l’unité fluidique (1) est constituée d’un matériau de
polymère, en particulier de polyamide, en particulier
de PA12, ou de polypropylène.

4. Unité fluidique (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
l’élément d’étanchéité est un joint torique (4).

5. Unité fluidique (1) selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 4,
caractérisée en ce que
la section de réception (24) destinée à agencer un
élément de maintien (3) présente au moins un dis-
positif, qui permet un blocage anti-rotation, en parti-

culier le dispositif est une zone à forme irrégulière
et/ou aplatie et/ou polygonale de la section de récep-
tion (24).

6. Unité fluidique (1) selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 5,
caractérisée en ce que
la section de réception (24) destinée à agencer un
élément de maintien (3) peut être pourvue ou est
pourvue d’au moins un dispositif de verrouillage par
pression coopérant avec l’élément de maintien (3),
qui empêche un déverrouillage de l’élément de
maintien (3) en cas de pression appliquée à l’inté-
rieur de l’unité fluidique (1).

7. Unité fluidique (1) selon la revendication 6,
caractérisée en ce que
le dispositif de verrouillage par pression comprend
au moins un élément faisant saillie depuis le côté
extérieur (26) de la section de réception (24) de la
section profilée de connecteur (104, 105).

8. Procédé de fabrication d’une unité fluidique (1) selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

- un tube sans fin (100) est formé par extrusion,
qui présente des sections (101, 102) avec un
profilé de tube ondulé et au moins une section
(103) avec deux sections profilées de connec-
teur (104, 105) réalisées en symétrie par miroir
l’une par rapport à l’autre,
- que le tube sans fin (100) est déformé, et
- que le tube sans fin (100) est divisé, dans la
zone de l’au moins une section (103) avec les
deux sections profilées de connecteur (104,
105) réalisées en symétrie par miroir lune par
rapport à l’autre, entre celles-ci, en au moins
deux unités fluidiques (1) avec respectivement
au moins une section profilée de tube ondulé
(101, 102) et au moins une section profilée de
connecteur (104, 105) formée côté extrémité
d’une seule pièce sur celle-ci, dans lequel l’au
moins une section profilée de connecteur (104,
105) est une section profilée de partie de fiche et
présente au moins une section de réception (24)
destinée à agencer un élément de maintien (3)
et au moins une section de rainure (22) destinée
à agencer un élément d’étanchéité (4), et de
manière adjacente à la section de réception
(24), une section de transition (25) est prévue,
à laquelle se raccorde la section profilée de tube
ondulé (102),
dans lequel le tube ondulé et le connecteur sont
réalisés sous la forme de la section profilée de
partie de fiche d’une seule pièce par extrusion
dans un dispositif d’extrusion,
un élément de maintien (3) et une bague d’étan-
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chéité (4) sont assemblés par emboîtement sur
la section profilée de partie de fiche disposée
côté extrémité sur la section profilée de tube
ondulé (101, 102) respective,
la section profilée de partie de fiche présente
une section côté extrémité (20) avec un diamè-
tre extérieur (d1), une section côté de bourrelet
(21) s’y raccordant, légèrement en porte-à-faux
par rapport à la section côté extrémité (20) avec
un diamètre extérieur (d2) et, dans le prolonge-
ment de celle-ci, la section de rainure (22), dont
le diamètre extérieur (d3) est nettement inférieur
au diamètre extérieur (d2) de la section de bour-
relet (21) et au diamètre extérieur (d1) de la
section côté extrémité (20),
de manière adjacente à la section de rainure
(22), la section profilée de partie de fiche (105)
présente une autre section (23), qui présente un
diamètre extérieur (d4), qui correspond à peu
près au diamètre extérieur (d2) de la section de
bourrelet (21),
la section de réception (24) destinée à agencer
l’élément de maintien (3) présente un diamètre
extérieur (d5) réduit par rapport à ses sections
(23, 25) adjacentes de part et d’autre, si bien que
des bras de maintien (30, 31) de l’élément de
maintien (3) y viennent en prise et prennent
appui dans la section de réception (24), dans
lequel le diamètre extérieur (d5) de la section de
réception (24) correspond à peu près au diamè-
tre extérieur (d3) de la section de rainure (22), et
l’élément de maintien (3) prend appui côté ex-
trémité d’une part sur l’autre section (23) adja-
cente à la section de réception (24), d’autre part
sur la section de transition (25), adjacente à la
section de réception (24), de la section profilée
de partie de fiche (105).
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